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Axialkolbenmaschine^ Ruckzugplatte void Verfahren zxaa 

Herstellen elxier Ruckzugplatte 

Die Erfindung betrif f t eine Axialkolbenmaschine sowie eine 
5 dafur vorgesehene Ruckzugplatte und ein Verfahren zum 
Herstellen der Ruckzugplatte. 

Bei einer Axialkolbenmaschine dreht sich eine 
Zylinder trommel relativ zu einer schrag angeordneten 

10 Ebene. In die Zylindertrommel sind mehrere 

Zy 1 inderbohrungen • - eingebracht, in denen axial 

verschieblich angeordnete Kolben eine Hubbewegung 
ausfiihren. Zum Erzeugen der Hubbewegung sind die Kolben 
mit jeweils einem Gleitschuh gelenkig verbtinden, wobei 

15 sich die Gleitschuhe auf der schragen Ebene abstiitzen und 
somit bei einer relativen Drehbewegung den Hub der Kolben 
erzeugen. Um wahrend eines Saughubs das Anliegen der 
Gleitschuhe an der schragen Ebene sicherzustellen, ist es 
bekannt, die Gleitschuhe mittels einer Ruckzugplatte auf 

20 der Laufflache zu halten. 

Eine solche Ruckzugplatte ist beispielsweise aus der DE 
197 51 994 Al bekannt. Die dort vorgeschlagene 
Ruckzugplatte weist auf einem Umfangskreis angeordnete 

25 Ausnehmungen auf, die zur Aufnahme der Gleitschuhe 
vorgesehen sind. Zudem ist eine zentrale Of fnung 
vorgesehen, mit der sich die Ruckzugplatte an einem 
Gegenlager abstutzt, wobei das Gegenlager eine 
kugelformige AuSengeometrie aufweist und auf der Welle der 

30 Axialkolbenmaschine angeordnet ist. Die zentrale Of fnung 
ist von einem Kragen umgeben. Die Haltekraft wird von 
einer zu der schragen Ebene hin orientierten Oberflache 
der Ruckzugplatte ausgeiibt, welche an den Gleitschuhen 
anliegt. Die Ausnehmungen, die die Gleitschuhe aufnehmen, 

35 werden von einem teilweise zylindrischen Teil des 
Gl e i t s chuhs dur chdrungen , 

Nachteilig an der bekannten Ruckzugplatte ist/ dass 
radiale Krafte, wie sie beim Betrieb der 
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Axialkolbenmaschine zwischen dem Gleitschiih und der 
Ruckzugplatte auftreten, lediglich an der Innenflache der 
Ausnehmungen iibertragen werden konnen. Um einen 
fruhzeitigen VerschleilS zu verhindern, ist es daher 
5 erf orderlich, eine entsprechende Materialdicke fur die 
Ruckzugplatte vorzusehen, damit die Lange der Bohrungen in 
axialer Richtung eine ausreichende Fuhrungshohe 
gewahrleistet . Damit verbunden ist der Einsatz an 
spanenden Bearbeitungsverf ahren, die neben einem unnotig 
10 hohen Materialeinsatz auch die Kosten in der Bearbeitung 
erhohen. 

Insbesondere fur Axialkolbenmaschinen in 

Schragscheibenbauweise ist zudem das hohe Gewicht der 
15 Ruckzugplatte ein entscheidender Nachteil^ da die 
Ruckzugplatte dort ein rotierendes Bauteile ist . 

Weiterhin ist problematisch, dass bei Verwendung einer. 
ebenfalls in der DE 197 51 994 Al vorgeschlagenen 
20 vorgespannten Ruckzugplatte die Verformung der 
Ruckzugplatte wahrend des Einbaus in die 

Axialkolbenmaschine beriicksichtigt werden muss, um eine 
parallele Ausrichtiing der Bohrungen mit dem zylindrischen 
Teil des Gleitschuhs zu erreichen. 

25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Ruckzugplatte und eine Axialkolbenmaschine zu schaffen, 
die einfach herstellbar sind und die bei verbesserter 
Funktion im Gewicht reduziert sind, sowie ein Verfahren 
30 zur vereinf achten Herstellung einer Ruckzugplatte 
anzugeben • 

Die Aufgabe wird durch die erf indiongsgemafie Ruckzugplatte 
nach Anspruch 1, die erf indungsgemaSe Axialkolbenmaschine 
35 nach Anspruch 12 sowie das erf indungsgemalSe Verfahren nach 
Anspruch 23 gelost . 

Die erf indungsgemaJSe Ruckzugplatte weist neben einem 
Kragen, welcher an einer zentralen Durchgangsof f nung 



ausgebildet ist, in entgegengesetzter Richtiing 
ausgebildete Fiihrungskragen auf. Die Fuhrungskragen 
umfassen jeweils eine Gleitschuhaufnahmeof fnung und 
erhShen damit gegeniiber der Dicke der scheibenf ormigen 
Ruckzugplatte die Fiihrungshohe der 

Gleitschuhaufnahmeoffnungen. ' Durch die Erhohiing der 
Fiihriangshohe wird im Betrieb der Axialkolbenmas chine eine 
groSere Auf lagef lache zum Ubertragen der Kraft in radialer 
Richtung zwischen dem Gleitschuh und der Ruckzugplatte 
erreicht. Die groSere Auf lagef ISche fiihrt letztlich zu 
einer Verbesserung der VerschleiSeigenschaf ten. 

Gleichzeitig kann gegeniiber der bekannten Ruckzugplatte 
die Materialstarke der Scheibe verringert werden, so dass 
sich eine Reduzierung der rotierenden Masse ergibt . Dabei 
wird insbesondere durch das erf indungsgetnaSe 
Herstellverfahren der Ruckzugplatte eine erhebliche 
Reduzierung des Materials erreicht, da durch die 
vorzugsweise kalte Umfortnung im Bereich der 
Gleitschuhaufnahmeoffnungen eine Verfestigung des 
Materials hervorgeruf en wird. 

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Weiterbildungen 
der erfindiongsgemafien Ruckzugplatte, der erf indungsgemafien 
Axialkolbenmaschine sowie des erf indungsgemaSen Verfahren 
zum Herstellen der Ruckzugplatte angegeben. 

Insbesondere ist es vorteilhaft, dass die Innenf lache der 
Fiihrungskragen die Form einer Zylindermantelf lache 
aufweist, wobei besonders vorteilhaft ist, dass die Hohe 
der Zylindermantelf lache einen wesentlichen Anteil an der 
Gesamthohe der Gleitschiahauf nahmeof f nungen und damit der 
Fiihrungshohe aufweist. Damit wird ein gr5Stm6glicher Teil 
der nutzbaren Bauhohe der Ruckzugplatte zum Ausbilden der 
Fiihrungshohe verwendet, wodurch wiederum der Verschleifi, 
der an der Kontaktf lache zwischen dem zylindrischen Teil 
des Gleitschuhs und der Ruckzugplatte entsteht, reduziert 
wird. 
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Besonders vorteilhaft ist weiterhin, dass ausgehend von 
einem Grxindkorper in einem einzigen Arbeitsschritt durch 
ein kombiniertes Stanz-Prage-Verf ahren sowohl die 
Offnungen in der Riickzugplatte erzeugt warden, als auch 
der die Offnungen umgebende Rand zu dem Kragen bzw. den 
Fuhrungskragen umgeformt wird. Weitere 

Bearbeitungsschritte, welche die Bearbeitvmgszeit erhoben 
sind damit auf ein Minimum beschrankt . Insbesondere ist 
der Anteil an spanender Bearbeitung auf das Ebnen und 
Erzeugen einer hohen Oberf lachegute der PlSche, welche die 
zentrale Durchgangsof fnung in radialer Richtung hach aufien 
umgibt , reduziert . 

Durch den Grundkorper, der die Form einer Kreisscheibe 
hat, wird auch eine hohe Belastbarkeit sichergestellt , da 
zwischen den Gleitschuhaufnahmeof fnungen das Material des 
Grrmdkorpers erhalten bleibt. Die daraus resultierende 
Steifigkeit verbessert die Dauerbelastbarkeit vor allem 
hinsichtlich Materialermiidung. 

Zudem ist es vorteilhaft, dass im Bereich der zentralen 
Durchgangsoffnung lediglich ein kleiner Abschnitt mit 
Hilfe eines Laserverf ahrens gehartet wird. Der sonst 
iibliche Verzug der Riickzugplatte beim Harten, der eine 
Nachbearbeitung erforderlich macht, urn eine ebene Flache 
zu erhalten, kann dadurch entfallen. Gehartet wird somit 
lediglich ein kleiner Bereich, bei dem eine solche 
Oberflachenbehandlung im Hinblick auf die spatere 
Verschleififestigkeit erforderlich ist. 

Eine bevorzugte Ausf iihrungsform ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird anhand der nachf olgenden Beschreibung 
naher erlautert. Bs zeigen: 

Fig. 1 eine Schnittdarstellung einer erf indungsgemagen 

Axialkolbenmaschine ; 



Fig. 2a, b eine erf indiingsgemafie Riickzugplatte vor und 

nach der spanenden Bearbeitung; 
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Fig. 3a, b eine VergroSerxmg im Ausschnitt Ilia bzw. 

Illb aus der Pig. 2a, b; 

5 Pig. 4 eine Aufsicht auf eine erf indungsgem^Se 

Ruckzugplatte; und 

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung einer 

erf indungsgetnafien Riickzugplatte . 
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Bevor auf die ■ Einzelheiten der erf indungsgemSBen 
Axialkolbeniaaschine bzw. der erf indungsgemafien 

Ruckzugplatte eingegangen wird, sollen zunSchst die 
wesentlichen Bauteile einer Axialkolbenmaschine, sowie 
deren Funktion zum besseren Verstandnis der Erfindvmg 
eriautert werden. Fig. 1 zeigt eine Axialkolbenmaschine 1, 
welche eine in einem Gehause 2 drehbar gelagerte Welle 3 
aufweist, auf der eine Zylindertrommel 4 angeordnet ist, 
wobei die Zylindertrommel 4 und die Welle 3 miteinander 
drehfest verbunden sind. Die Welle 3 durchdringt die 
Zylindertrommel 4 und. ist auf beiden Seiten der 
Zylindertrommel 4 in jeweils einem Walzlager 5 und 6 
gelagert, wobei ein SuBerer Lagerring 7 des Walzlagers 6 
in eine entsprechende Ausnehmung eines Gehausedeckels 8 
25 eingesetzt ist. 

In der Zylindertrommel 4 sind Ober den Umfang verteilt 
mehrere Zylinderbohriangen 9 ausgebildet, wobei die 
Mittelachsen der Zylinderbohrungen 9 parallel zu der 
30 Mittelachse der Welle 3 verlaufen. In den 
Zylinderbohrungen 9 sind axial verschieblich Kolben 10 
eingesetzt, welche an der von dem Gehausedeckel 8 
abgewandten Seite einen kugelf5rmigen Kopf 11 aufweisen, 
der mit einer korrespondierenden Ausnehmung eines 
Gleitschuhs 12 zu einer Gelenkverbindung zusaromenwirkt . 
Mittels der Gleitschuhe .12 stiitzen sich die Kolben 10 an 
einer Schragscheibe 13 ab. Bei einer Drehung der 
Zylindertroromel 4 fiihren die Kolben 10 daher in den 
Zylinderbohrungen 9 eine Hubbewegung aus. Die H5he des 
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Hubs wird dabei durch die Stellung der SchrSgscheibe 13 
vorgegeben, wobei die Stellung der SchrSgscheibe 13 im 
AusfUhrungsbeispiel durch eine Stellvorrichtung 14 
einstellbar ist. 



Die Zylindertroinmel 4 weist eine zentrale Offnxing 15 auf, 
in der eine Druckfeder 16 angeordnet ist, welche zwischen 
einem ersten Federlager 17 und einem zweiten Federlager 18 
gespannt ist. Das erste Federlager 17 ist dabei seitens 
der Welle 3 in axialer Richt\ing fixiert, das zweite 
Federlag_e_r 18. dagegen wird' ' im dargestellten 
Ausftihrungsbeispiel durch einen in eine Nut der 
Zylinder trommel 4 eingesetzten Seegerring gebildet. Durch 
die Kraft der Druckfeder 16 wird daher die Zylinder trommel 
4 in axialer Richtung soweit verschoben, dass sie mit 
ihrer Stirnfiache 19 an einer Steuerplatte 20 dichtend 
anliegt. 

Die in der Steuerplatte 20 angeordneten SteuerSf fnungen 22- 
bzw. 23 stehen auf ihrer von der Zylindertrommel 4 
abgewandten Seite in permanentem Kontakt mit zumindest 
einem Hochdruck- bzw. Niederdruckanschluss . Ein Hochdruck- 
bzw. Niederdruckanschluss ist beispielhaft dargestellt und 
mit dem Bezugszeichen 26 versehen. Die Zylinderbohrungen 9 
sind iiber Offnungen 21 zu der Stirnfiache 19 der 
Zylindertrommel 4 hin of fen. Die Offnungen 21 
tiberstreichen bei einer Rotation der Zylindertrommel 4 
eine dichtende Umgebung 27 der Steuerplatte 20 und werden 
dabei wahrend eines Umlaufs alternierend mit den 
Steueroffnungen 22 bzw. . 23 des Hochdruck- bzw. 
Niederdruckanschlusses verbunden . 

In axialer Richtung stUtzt sich die Steuerplatte 20 an 
einer Einsetzscheibe 30 ab. Die Einsetzscheibe 30 ist in 
eine Ausnehmung des Gehausedeckels 8 eingesetzt und 
hinsichtlich ihrer Position mit einem Passstift 31 
festgelegt, der auch die Steuerscheibe 20 gegen Verdrehen 
sichert . 
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Trotz der Bearbeitung der Stirnflache 19 der 
Zylindertrommel 4 sowie- der dichtenden Umgebung 27 der 
Steuerplatte 20 lait Verfahren, die eine hohe 
Oberflachengute ermoglichen, tritt eine Leakage zwischen 
der Zylindertrommel 4 und der Steuerplatte 20 auf^ die 
auch zum Ausbilden eines hydrodynamischen Gleitlagers 
erforderlich ist. Die zentrale Offnung 15 der 
Zylindertrommel 4 begrenzt ein inneres Leckagevolumen 44, 
das einen Teil des Leckols aufnimmt. Um einen Druckaufbau 
in dem an sich abgeschlossenen inneren Leckagevolumen 44 
zu verhindern, ist eine nicht dargestellte Verbindung 
zwischen dem inneren Leckagevolumen 44 und einem auBeren 
Leckagevolumen 45 des tibrigen Gehausevolumens vorgesehen, 
so dass ein Druckausgleich mdglich ist. Das im aufieren 
Leckagevolumen 45 des Gehauses gesammelte Leckagefluid 
wird auf nicht dargestellte Weise dem Druckmittelkreislauf 
wieder zugefuhrt. 

Bei der in der Fig. 1 dargestellten Axialkolbenmas chine 1 
20 in Schragscheibenbauweise wird, wie bereits ausgefiihrt 
wurde, die Hubbewegung der Kolben 10 durch die 
Schragscheibe 13 erzeugt, welche schrag bezuglich der 
Mittelachse der sich drehenden Zylindertrommel 4 
angeordnet ist, Beim Betrieb einer solchen 
Axialkolbenmaschine 1 z.B. als Pumpe wird dabei durch 
Antreiben der Welle 3 die Zylindertrommel 4 gedreht. Durch 
den in den Zylinderbohrungen 9 herrschenden Druck wird 
wahrend eines Druckhubs der Gleitschuh 12 mit • einer 
Gleitflache 25 in Anlage auf der Schragscheibe 13 
gehalten. Wahrend der zweiten Halfte eines Umlaufs der 
Zylindertrommel 4 entsteht jedoch in den Zylinderbohrungen 
9 ein Unterdruck, durch den die Gleitschuhe 12 
insbesondere bei einem Betrieb der Axialkolbenmaschnine 1 
in einem offenen Kreislauf von der Schragscheibe 13 
35 abheben konnten. Um dies zu verhindem, ist eine 
Ruckzugplatte 24 vorgesehen, welche eine Haltekraft auf 
die Gleitschuhe 12 ausiibt und diese so auf einer 
Laufflache 28 der Schragscheibe 13 halt. 



25 
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Die Ruckzugplatte 24, die nachstehend noch unter 
Bezugnahme auf die Figuren 2 bis 5 im Detail erlautert 
wird, weist eine zentrale Durchgangsof f nung 32 auf, mit 
der sie sich an einem Gegenlager 29 abstiitzt. Das 
5 Gegenlager 29 ist im dargestellten Ausfiihrungsbei spiel an 
der Welle 3 fixiert, so dass es in . Richtung des 
Gehausedeckels 8 axial nicht verschiebbar ist. Das 
Gegenlager 29 besitzt eine spharische Aufienkontur , die mit 
einer die zentrale Durchgangsof fnung 32 begrenzenden 
10 Flache korrespondiert und eine Anderung des 
Neigungswinkels der Ruckzugplatte 24 relativ zu der Welle 
3 ermoglicht. Um eine Haltekraft zwischen der 
Ruckzugplatte 24 und den Gleitschuhen 12 ubertragen zu 
konnen, ist an dem Gleitschuh 12 eine Halteflache 33 
15 ausgebildet, die in Kontakt mit einer ebenen ersten- 
Oberflache 34' der Ruckzugplatte 24 steht. Die Gleitschuhe 
12 weisen ferner einen Fuhrungsabschnitt 35 auf. Der 
Fuhrungsabschnitt 35 eines Gleitschuhs 12 durchdringt 
jeweils eine Gleitschuhaufnahmeof fnung 36, die in der 
20 Ruckzugplatte 24 vorgesehen ist. Die radiale Ausdehnung 
der Gleitschuhaufnahmeof fnungen 3 6 ist groSer als der in 
dies em Bereich zylindrische Fuhrungsabschnitt 35 der 
Gleitschiihe 12 . 

Um entsprechend der Neigung der Schragscheibe 13 ein 
Verkippen der Gleitschuhe 12 relativ zu den Kolben 10 zu 
ermoglichen, ist im Bereich des Fuhrungsabschnitts 35 in 
dem Gleitschuh 12 eine Ausnehmung 37 vorgesehen, deren 
Geometrie mit dem kugelf ormigen Kopf 11 des Kolbens 10 
korrespondiert- Die kugelf ormige Ausnehmung 3 7 ist dabei 
soweit um den kugelf ormigen Kopf 11 geschlossen, dass auch 
Zugkrafte zwischen dem Gleitschuh 12 und dem jeweiligen 
Kolben 10 ubertragbar sind. Die Kontaktf lache wird durch 
eine Schmierolbohrung in dem Kolben 10 aus der 
Zylinderbohrung 9 mit Schmiermittel versorgt. 

In der Fig, 2a ist eine Ruckzugplatte 24 dargestellt, bei 
der* bereits aus einem scheibenf ormigen Grundkorper der 
Dicke d die Fuhrungskragen 38 sowie der Kragen 39 der 
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zentralen Durchgangsof f nung 32 ausgeformt wurden. Der 
Kragen 3 9 wird dabei so ausgeformt, dass an seiner die 
zentrale Durchgangsof f nung 32 begrenzenden Innenflache 41 
eine kugelformige Geometrie ausgebildet wird, welche der 
Kugelgeometrie 42 entspricht, die schematisch dargestellt 
ist und der AulSenkontur des Gegenlagers 29 entspricht. Der 
Kragen 39 ist so aus dem Grundkorper der Riickzugplatte 24 
ausgeformt, dass er sich von einer ersten Oberflache 34 
mit einer axialen Richtungskomponente von der ersten 
Oberflache 34 aus erstreckt. 

Zudem sind an der in Fig. 2a gezeigten Riickzugplatte 24 
bereits die Fiihrungskragen 38 ausgebildet, durch welche 
die Gleitschuhaufnahmeof fnungen 3 6 vollstandig geschlossen 
umfasst werden. Die Fiihrungskragen 3 8 erstrecken sich in 
entgegengesetzter Richtung zu dem Kragen 39, so dass sich 
die Fiihrungskragen 3 8 sich von einer zweiten Oberflache 40 
der Riickzugplatte 24 aus ebenfalls mit einer axialen 
Richtungskomponente erstrecken. Das Umformen des als ebene 
Kreisscheibe ausgebildeten Grundkorpers erfolgt 

vorzugsweise in einem einzigen Arbeitsschritt gleichzeitig 
mit dem Stanzen der zentralen Durchgangsof f nung 32 und der 
Gleitschuhaufnahmeof fnungen 36, Durch das Pragen der die 
zentrale Durchgangsof f nung 32 und die 

Gleitschuhaufnahmeof fnungen 36 begrenzenden Rander des 
Grundkorpers zu dem Kragen 39 und den Fiihrungskragen 38 
wird zudem eine Verfestigung des Materials der 
Riickzugplatte 24 erreicht . Damit kann die Dicke d des 
Materials des Grundkorpers noch einmal reduziert werden, 
ohne Probleme mit einer Dauerhaltbarkeit beim Betrieb der 
Axialkolbenmaschine 1 zu bekommen. 

Fig, 2b zeigt eine fertig bearbeitete Riickzugplatte 24. Im 
Unterschied zu der in Fig. 2a dargestellten Riickzugplatte 
24 wurde bei der in Fig. 2b dargestellten Riickzugplatte 24 
die erste Oberflache 34 so bearbeitet, dass eine ebene 
erste Flache 34' entsteht, welche den Kragen 39 in 
radialer Richtung aufien umgibt. Bei der Bearbeitung der 
ersten Flache 34 zu der ebenen ersten Flache 34' wird 
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dabei genau so viel Material abgetragen, dass die Hohe der 
Fiihrungskragen 38 zusammen mit der Materialdicke d sich zu 
einer Gesamthohe H der Gleitschuhauf nahmeof f nung 36 
erganzen. Die Umformhohe h der Fiihrungskragen 3 8 betragt 
vorzugsweise zwischen 50% und 75% der Dicke d des 
Grundkorpers . Besonders bevorzugte wird die Umformhohe h 
so gewahlt, dass ihr Anteil an der Gesamthohe H etwa 40% 
betragt . 

Fig. 3a zeigt einen Ausschnitt Ilia aus Fig. 2a in 
vergroSerter Darstellung. Dabei ist sowohl die erste 
Oberflache 34 als auch eine Bearbeitungszugabe 49 
dargestellt, die durch die gestrichelte Linie angedeutet 
ist. Die Gleitschuhaufnahmeof fnung 36 weist eine 
Innenflache 43 auf, welche die Form einer 
Zylindermantelflache hat. Beim Ausbilden der 

Fiihrungskragen 3 8 wird der Grundkorper so umgeformt, dass 
die Innenflache 43 in axialer Richtung die Form einer 
Zylindermantelflache hat, wobei die Hohe des 
Zylindermantelflache sich liber einen wesentlichen Teil der 
Funktionshohe erstreckt . Die Zylindermantelflache wird 
direkt durch den Pragevorgang erzeugt, ohne dass eine 
spanende Nachbearbeitung erforderlich ist. 

Bei der Innenflache 41 der zentralen Durchgangsof fnung 32 
ist neben dem spharischen Anteil auch ein Bereich 41' 
vorgesehen, der die Form der Mantelflache eines 
Kegelstumpfs hat. Der Bereich 41 » ist dabei derjenige Teil 
der Innenflache 41 des Kragens 39, der von der ersten 
Oberflache 34 am weitesten entfernt ist. 

In Fig. 3b ist der Ausschnitt Illb aus Fig. 2b vergroSert 
dargestellt . Wie schon unter Bezugnahme auf Fig. 2b 
erlautert wurde, wird mittels spanender Bearbeitung an der 
Riickzugplatte 24 die ebene erste Oberflache 34' erzeugt . 
Um eine groSere Bewegungsf reiheit der Gleitschuhe 12 in 
radialer Richtung zu ermoglichen, ist an einem Ubergang 
zwischen dem Kragen 39 und der ebenen ersten Oberflache 
34' ein Freistich 47 vorgesehen. Bei der spanenden 
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BearbeitLing der ebenen ersten Oberflache 34' wird am 
Ubergang zwischen der ebenen ersten Oberflache 34' und der 
Innenflache 43 ein Radius 46 ausgearbeitet . Dabei wird 
derjenige Anteil der Innenflache 43, der durch den Radius 
46 von der Form einer Zylindermantelf lache abweicht, im 
Vergleich zu der Gesamthohe H klein gehalten. Bei einer 
Gesamthohe H von beispielsweise etwa 5,5 mm betragt der 
Radius 46 vorzugsweise nur etwa 0,6 mm. Allgemeiner kann 
angegeben werden, dass der Radius 46 vorzugsweise einen 
Anteil an der Fiihrungshohe H von weniger als 15% einnimmt. 

Wie vorstehend bereits ausgefuhrt wurde, weist die 
Innenflache 41 der zentralen Durchgangsof fnung 32 einen 
Bereich 41' auf, der die Form eines Kegelmantels besitzt. 
Ein Teil dieses Bereichs 41' wird gehartet, wobei 
vorzugsweise ein Laserverfahren zum HSrten eines schmalen 
Abschnittes 48 zum Einsatz kommt. Der WSrmeeintrag beim 
Laserharten ist lokal begrenzt und der auftretende 
Materialverzug vernachlassigbar . Eine spanende 

Nachbearbeitung ist deshalb nicht erf orderlich. 

In Fig. 4 ist eine Aufsicht auf die erf indungsgemaSe 
Ruckzugplatte 24 von Seiten der Fuhrungskragen 38 
dargestellt. Im dargestellten Ausftihrungsbei spiel ist die 
Ruckzugplatte 24 aus einer Kreisscheibe als Grundkorper 
gefertigt, so dass die Ruckzugplatte 24 eine kreisformige 
AuSenkontur 50 auf weist. Die zentrale Durchgangsof fnung 32 
ist konzentrisch zu der kreisf orraigen Aufienkontur 50 in 
die Ruckzugplatte 24 eingebracht . Die 

Gleitschuhaufnahmeoffnungen 3 6 sind auf einem Umfangskreis 
51 angeordnet, der ebenfalls konzentrisch zu der' 
AuSenkontur 50 der Ruckzugplatte 24 angeordnet ist. Im 
dargestellten Aus fiihrungsbei spiel sind neun 

Gleitschuhaufnahmeoffnungen 36 gleichmaSig entlang des 
Umfangskreises 51 verteilt angeordnet. 

Der Durchmesser der kreisf ormigen AiiSenkontur 50 ist so 
gewahlt, dass urn die Gleitschuhaufnahmeoffnungen 36 die 
Fuhrungskragen 38 vollstandig geschlossen sind. Die 
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Fuhrungskragen 38 sind auSerdem durch einen auSeren 
Bereich 52 umgeben, der samtliche Fuhrungskragens 38 als 
eine geschlossene Kreisscheibe umschlieSt. Zwischen den 
Fiihrungskragen 3 8 benachbarter Gleitschuhauf nahmeof f nungen 
3 6 sind Scheibenelemente 53 mit der Dicke d des 
Grundkorpers ausgebildet, durch welche die Ruckzugplatte 
24 ein hohes MaS an Steifigkeit erreicht . 

In Fig. 5 ist ein Beispiel fiir eine Ruckzugplatte 24 als 
Perspektive Darstelliing noch einmal dargestellt. 



An Stelle der Verwendung der erf indungsgemaSen 
Riickzugplatte 24 in der Axialkolbenmaschine 1 in 
Schragscheibenbauweise ist der Einsatz auch in 
15 Axialkolbenmaschinen in Taumelscheibenbauweise oder 
Schragachsenbauweise moglich. 
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Anspriiche 

5 1. Ruckzugplatte fiir eine Axialkolbenmaschine, wobei die 
Riickzugplatte (24) scheibenf ormig ausgebildet ist und eine 
zentrale Durchgangsof f nung (32) aufweist, die von einem 
Kragen (3 9) umfasst ist, der sich von einer ersten 
Oberflache (34, 34 ») der Ruckzugplatte (24) mit einer 
10 axialen Richtiongskomponente erstreckt, und wobei die 
Ruckzugplatte (24) mehrere Gleitschiihauf nahmeof f nungen 
(3 6) aufweist, 
dadurch gekeiinzeichnet, 

dass die Gleitschuhauf nahmeof f nungen (36) jeweils von 
15 einem Fuhrungskragen (38) umfasst sind, der sich von einer 
zweiten Oberflache (40) der Ruckzugplatte (24) 
entgegengesetzt zu dem Kragen (39) der zentralen 
Durchgangsof f nung (32) mit einer axialen 

Richtungskomponente erstreckt . 

20 

* 

2. Ruckzugplatte nach Anspruch 1, 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass zumindest ein Teil einer jeweils die 
Gl e i t s chuhauf nahmeof f nung (36) begr enzenden I nnenf 1 ache 
25 (43) des Fiihrungskragens (3 8) die Form einer 
Zylindermantelf lache auf weist . 



3. Ruckzugplatte nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass die Hohe der Zylindermantelf lache einen wesentlichen 
Anteil an einer Gesamthohe (H) der 

Gleitschuhaufnahmeof fnung (36) hat. 

4. Ruckzugplatte nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
35 dadurch gekennzeichnet, 

dass die erste Oberflache (34, 34') der Ruckzugplatte (24) 
in einem Bereich, der den Kragen (3 9) in radialer Richtung 
auSen umgibt, eine ebene Flache ist. 
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5. Ruckzugplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass die Gleitschuhaufnahmeof f nxongen (3 6) von einem radial- 
auSeren Bereich (52) der Ruckzugplatte (24) geschlossen 
5 umgeben sind. 

6. Ruckzugplatte nach Anspruch 5, 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass der radial auSere Bereich (52) der Ruckzugplatte (24) 
10 eine kreisf ormige AuSenkontur (50) aufweist. 

7. Ruckzugplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass ein Teil einer die zentrale Durchgangsof f nung (32) in 
15 radialer Richtung begrenzenden Innenflache (41) des 
Kragens (3 9) eine spharische Form aufweist. 

8 . Ruckzugplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 7 , 
dadurch gekeimzeichnet, 

20 dass zumindest ein Abschnitt (41') der die zentrale 
Durchgangsof f nung (32) begrenzenden Innenflache (41) des 
Kragens gehartet ist. 

9. Ruckzugplatte nach einem der Anspariiche 1 bis 8, 
25 dadurch gekeimzeichnet, 

dass der Kragen (3 9) und die Fiihrungskragen (3 8) durch 
Umformen eines ebenen Grundkorpers ausgebildet sind. 

10. Ruckzugplatte nach Anspruch 9, 
30 dadurch gekeimzeichnet, 

dass der Grundkorper eine Kreisscheibe ist. 

ft 

11. Ruckzugplatte nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekeimzeichnet, 

35 dass der Kragen (39) sowie die entgegengesetzten 
Fuhrungskr agen (38) in einem S t anz - Pr age - Ver f ahr en 
ausgebildet sind. 
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12. Axialkolbenmaschine mit einer Zylindertrommel (4), die 
sich relativ zu einer schrag dazu angeordneten Lauffl^che 
(28) dreht, auf der sich Gleitschuhe (12) mit einer 
Gleitflache (25) zur Erzeugung einer Hubbewegung von in 
Zylinderbohrungen (9) der Zylindertrommel (4) axial 
verschiebbaren Kolben (lo) abstutzen, wobei die 
Gleitschuhe (12) wahrend eines Saughubs durch eine 
Riickzugplatte (24) in Anlage mit der Laufflache (28) 
gehalten sind und die Riickzugplatte (24) zur Aufnahme der 
Gleitschiahe (12) Gleitschuhauf nahmeof f nungen (36) 
aufweist, jeweils eine entgegengesetzt zu der Gleitflache 
(25) der Gleitschiihe (12) orientierte Halteflache (33) des 
Gleitschuhs (12) an einer ersten Oberflache (34) der 
Riickzugplatte (24) anliegt \ind die Riickzugplatte (24) sich 
mit einer Innenflache (41) eines eine zentrale 
Durchgangsoffniing (32) umfassenden Kragens (39) an einem 
Gegenlager (29) abstiitzt und der Kragen (39) sich mit 
einer axialen Richtungskomponente von der ersten 
Oberflache (34) erstreckt, 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass die Gleit schxahauf nahmeof f nungen (36) jeweils von 
einem Fiihrungs kragen (38) umfasst sind, der sich von einer 
zweiten Oberflache (40) der Riickzugplatte (24) 
entgegengesetzt zum Kragen (39) der zentralen 
Durchgangsoffnung (32) mit einer axialen 

Richtungskomponente erstireckt . 

13. Axialkolbenmaschine nach Anspruch 12, 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass zumindest ein Teil einer jeweils die 
Gleitschtihaufnahmeoffnung (36) begrenzenden Innenflache 
(43) des Fiihrungskragens (38) die Form einer 
Zylindermantelflache aufweist. 

14 . Axialkolbenmaschine nach Anspruch 13 , 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass die Hohe der Zylindermantelflache einen wesentlichen 
Anteil an einer Gesamthohe (H) der 

Gleitschxihaufnahmeof fnung (36) hat. 
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15 . Axialkolbenmaschine nach einem der Anspriiche 12 bis 
14, 

dadurch gekennzeichnet, 

5 dass die erste Oberflache (34, 34') der Riickzugplatte (24) 
in einem Bereich, der den Kragen (39) in radialer Richtung 
aufien umgibt, eine ebene Flache (34 M ist . 

16. Axialkolbenmaschine nach einem der Anspmiche 12 bis 
10 15, 

dadurch gekennz elchiie t , 

dass die Gleitschuhauf nahmeof f nungen (3 6) von einem radial 
auEeren Bereich (52) der Riickzugplatte (24) geschlossen 
umgeben s ind . 

15 

17- Axialkolbenmaschine nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der radial auEere Bereich (52) der Riickzugplatte (24) 
• eine kreisformige AulSenkontur (50) aufweist. 

20 

18 . Axialkolbenmaschine nach einem der Anspriiche 12 bis 

17. ■ 

dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Teil einer die zentrale Durchgangsof f nung (32) in 
25 radialer Richtung begrenzenden Innenflache (41) des 
Kragens (39) eine spharische Form aufweist. 

19. Axialkolbenmaschine nach einem der Anspruche 12 bis 
18, 

30 dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest ein Abschnitt (41') der die zentrale 
Durchgangsof fnung (32) begrenzenden Innenflache (41) des 
Kragens (3 9) gehartet ist. 

35 20. Axialkolbenmaschine nach einem der Anspruche 12 bis 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kragen (39) und die Fiihrungskragen (38) durch 
Umformen eines ebenen Grundkoirpers ausgebildet sind. 
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21. Axialkolbentnaschine nach Anspruch 20, 
dadurch gekeimzeiclmet , 

dass der Grundkorper eine Kreisscheibe ist. 

5 

22 . Axialkolbenmaschine nach einem der Anspriiche 12 bis 
21, 

dadurch gekennzelchnet, 

dass der Kragen (39) sowie die entgegengesetzten 
10 Fuhrungskragen (38) in einem Stanz-Prage-Verf ahren 
ausgebildet sind. 

23. Verfahren zum Herstellen einer Riickzugplatte (24) fur 
eine Axialkolbenmaschine (1) mit folgenden 

15 Verf ahrensschritten : 

- Herstellen eines scheibenf ormigen Grundkorpers ; 

- Stanzen von Gleitschuhauf nahmeof f nungen (3 6) ; 

- Stanzen einer zentralen Durchgangsof f nung (32) ; 

- Umfornnen eines die zentrale Durchgangsof f nung (32) 
20 begrenzenden inneren Rands des scheibenf ormigen 

Grundkorpers zu einem Kragen (39) , so dass sich der 
Kragen (39) von einer ersten Oberflache (34) der 
Riickzugplatte (24) mit einer axialen Richtungskomponente 
erstreckt; und 

25 - Umformen eines die Gleitschuhauf nahmeof f nungen (3 6) 
jeweils begrenzenden Rands des scheibenf ormigen 
Grundkorpers zu jeweils einem Fuhrungskragen (3 8) , so 
dass die Fuhrungskragen (3 8) sich von einer zweiten 
Oberflache (40) der Riickzugplatte (24) mit einer axialen 

30 Richtungskomponente erstrecken. 

24- Verfahren nach Anspruch 23, 
dadurch gekeimzeichnet, 

dass zumindest ein Abschnitt (41*) einer Innenflache (41) 
35 des Kragens (39) gehartet wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet. 



18 

dass der Abschnitt (41') der Innenflache (41) mit Hilfe 
eines Lasers gehartet wird. 



26. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 25, 
5 dadurch gekexm2seichnet , 

dass die Rander der Gleitschuhauf nahmeof f nungen (3 6) und 
der innere Rand der zentralen Durchgangsof f niing (32) in 
einem gemeinsamen Prageprozess zu den Fiihrungskragen (3 8) 
und dera Kragen (3 9) umgeformt werden. 

10 

27- Verfahren nach Anspruch 26, 
dadurch gekezinzeichnet, 

dass das Ausstanzen der zentralen Durchgangsof f nung (32) 
und der Gleitschuhauf nahmeof f nungen (3 6) und das Umformen 
15 der Rander in einem einzigen Arbeit sschritt in einem 
Stanz-Prage-Prozess durchgefuhrt wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet:, 
20 dass die von den Fiihrungskragen (38) abgewandte erste 
Oberflache (34) des scheibenf ormigen Grundkorpers nach dem 
Umformen hinsichtlich ihrer Ebenheit und Oberf lachengute 
bearbeitet wird. 



/ 
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Die Erfindung betrifft eine Axialkolbenmaschine sowie eine 
Riickzugplatte fur eine Axialkolbenmaschine und ein 
Verfahren zur Herstellung einer Riickzugplatte. Die 
Riickzugplatte (24) ist- scheibenf6rmig ausgebildet und 
weist eine zentrale Durchgangsof fnung (32) auf, die von 
einem Kragen (39) utnfasst ist, der sich von einer ersten 
Oberflache (34, 34') der Riickzugplatte (24) mit einer 
axialen Richtungskomponente erstreckt . Die Riickzugplatte 
(24) weist auSerdem mehrere Gleitschuhauf nahmeof f nungen 
(36) auf, wobei die Gleitschuhauf nahmeof f nungen (36) 
jeweils von einem Piihrungskragen (38) umfasst sind, der 
sich von einer zweiten Oberflache der Riickzugplatte (24) 
entgegengesetzt zu dem Kragen (39) der zentralen 
Durchgangsof fnung (32) mit einer axialen 

Richtungskomponente erstreckt . 



(Fig. 5) 
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